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Gewindewerkzeug mit Kuhlmittelzufuhr 


5 Die vorliegende Erfindung betrifft ein Gewindewerkzeug zum Herstellen von Gewinden, insbesonde- 
re zum Schneiden von Innengewinden 

\ Der Begriff "Gewindewerkzeug" soil dabei sowohl Gewindeschneidwerkzeuge, z. B. Gewindebohrer 

fl^ Oder Gewindefraser, als auch Gewindeformwerkzeuge, sogenannte Gewindeformer, umfassen, so- 
10 weit sie jeweils fur die Herstellung von Innengewinden vorgesehen sind. In beiden Fallen wird das 
Werkzeug in eine bereits bestehende Kernbohrung bzw. Kemlochbohrung eingebracht, um das 
Innengewinde auszubilden. 

Beim Gewindeformen wird das Gewinde in die Kernbohrung eingeformt. D.h. es kommt zu einer 
15 Aufweichung des Werkstoffes (plastische Verfomriung) und der Werkstoff umflieflt die Zahne des 
Gewindefonners und bildet das charakteristische Gewindeprofil aus. Das Gewindeformen ist ein 
umformendes Fertigungsverfahren ohne Spanbildung. Aulierdem kann durch die Verformung meist 
eine glattere und festere Oberflache erzielt werden, da mit der Verformung eine Materialverdichtung 
verbunden ist. 
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Beim Gewindebohren wird das Gewindeschneidwerkzeug mit einem-auf-seine-Drehzahl genau-ab- 
gestimmten Vorschub in die Bohrung eingedreht, wobei die Schneidzahne. die in mehreren im we- 
sentliclien parallel verlaufenden Gruppen (Schneidstollen genannt) angeordnet sind, die Gewinde- 
gdnge schneiden. Bei einem eingangigen Gewinde entspricht dabei der Abstand der in axialer Rich- 
tung jeweils hintereinander angeordneten Schneidzahne einer Gruppe genau der Gewindesteigung 
bzw. der Hftlie eines Gewindeganges. 

Das Gewindewerkzeug weist im allgenneinen einen Schaft bzw. ein Schaftteil und ein Gewindeteil 
bzw. Schneidenabschnitt auf. Das Gewindeteil weist an der Umfangsflache spiralformige umlaufen- 
de Gewindegange auf. Beim Gewindebohrer sind die Gewindegange in axialer Richtung von Span- 
nuten unterbrochen. 

Das Gewindeteil der Gewindewerkzeuge besteht meist aus einem Anschnitt und einem Fuhrungs- 
teil. Der Anschnitt ist mit einem sich verjungendem Querschnitt ausgestaltet und ubernimmt den 
Haupttell der Zerspanung bzw. der Verformung, Das Fuhrungsteil dient im wesentlichen nur der 
Fuhrung und weist keine Oder nur eine sehr geringe Verjungung auf. 

Bei diesen Werkzeugen wird haufig mit einem Kuhlmittel bzw. Kuhlschmiermittel gearbeitet. das die 
Reibung zwischen Werkzeug und Werkstuck reduzieren soil, Prozeliwarme von der Kontaktstelle 
wegfuhren soli, fOr einen guten Spantransport sorgen soli und eine gute Oberflachenqualitat erzielen 
soil. Das KQhlmittel kann auf verschiedenste Weise zugefQhrt werden, wird aber meist uber die 
Spannuten wieder abgefuhrt. Zur AbfQhrung des Kuhlmittels bzw. Kuhlschmiermittels sind daher 
auch die Gewindegange des Gewindeformers in axialer Richtung durch Nuten, den sogenannten 
Schmiernuten, unterbrochen. Da die Schmiemuten aber lediglich der Abfuhr des KQhImittels und 
nicht dem Abtransport von SpSnen dienen. kOnnen die Schmiemuten im Vergleich zu den Spannu- 
ten von Gewindeschneidwerkzeugen weniger tief und gegebenenfalls auch weniger breit ausgebil- 
det sein. 

Bei den Gewindewerkzeugen ist die Zufuhrung des Kuhlmittels oder Kuhlschmiermittels nicht ein- 
fach, da wahrend des Schneidvorgangs das Werkzeug nahezu vollstandig vom zu bearbeitenden 
Material umschlossen ist. Somit sind die von dem Gewindeteil gebildeten Schneiden im allgemeinen 
von auBen nicht zuganglich. Um daher das erforderliche Kuhlmittel an den Zerspanungsort zu leiten, 
sind im Stand der Technik zwei unterschiedliche Verfahren bzw. Werkzeuge bekannt. 

Bei dem ersten Verfahren erfolgt die Kuhlmittelzufuhr axial. Dies bedeutet, dali sich im Zentrum des 
Werkzeugs eine durchgehende axial verlaufende Kuhlmittelbohrung befindet. Wird dieses Werkzeug 
in ein als Grund- bzw. Sackloch ausgebildete Kembohrung eingebracht, so fliellt das aus dem axia- 
len KOhlmittelkanal austretende Kuhlmittel zunachst in das Grundloch. Nachdem das Grundloch mit 
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~ "5 KORIrnitter jgefullt istr"UrSTTgt~da's~durch^ axial veriaufenden~Kuhlmittelkanal nachflieliende 
Kuhlmittel das Kuhlmittel an dem Werkzeug vorbei und durch die Span- Oder Schmiernuten aus dem 
Grundloch fieraus. Dabei kommt es zu einer effektiven Abfuhr der wahrend des Spanvorgangs ent- 
standenen Spane. 

10 Es ist offensichtlich. da(i solche Gewindewerkzeuge nur bei Gmndlochgewinden eingesetzt werden 
kOnnen. da bei Durchgangslbchern das Kuhlmittel die Schneiden nicht erreichen wurde. sondern 
einfach durch das Durchgangsloch hindurch strdmen wurde. 

Bei dem zweiten Verfahren ist eine radiale Kuhlmittelzufuhrung vorgesehen. Zwar weist das Werk- 
15 zeug in diesem Fall ebenfalls eine zentrale Bohrung auf, die einen axial verlaufenden Kuhlmittelka- 

nal bildet. Dieser Kanal erstreckt sich jedoch nicht bis zur Stirnseite des Werkzeugs. Es wird also 

entweder eine Sacklochbohrung vorgesehen oder zunachst eine durchgehende Bohrung erzeugt, 
^Jj^ welche dann stirnseitig wieder verschlossen wird. Zusatzlich werden bei diesen Werkzeugen Radl- 

albohrungen vorgesehen, die sich von der Umfangsflache des Werkzeuges bis zu dem zentralen 
20 axial verlaufenden Kuhlmittelkanal erstrecken. 

Typischerweise sind die Radialbohrungen so angeordnet, daR sie Jewells den zentral verlaufenden 
Kuhlmittelkanal mit einer Spannut bzw. Schmiernut verbinden. 

25 Bei den bekannten Werkzeugen verlaufen die radial verlaufenden KQhImittelbohrungen nicht senk- 
recht zu der axialen Bohrung, sondem sind nach vom, d.h. zur Stirnseite des Werkzeuges hin ge- 
neigt. Dies hat im wesentlichen zwei Grunde. Zum einen kann dadurch das KQhImittel in Richtung 
des Anschnitts geleitet werden, da in diesem Bereich, wie bereits ausgefUhrt wurde, der Hauptteil 
der Zerspanung bzw. Verformung und damit auch der Hauptteil der Warmeentwicklung anfallt. Zum 



anderen wird so die SchwSchung des Werkzeugkernquerschnitts, die mit dem Vorsehen von radial 
verlaufenden Kandlen zwangsldufig verbunden ist, reduziert. 


Mit beiden bisher bekannten Ausfuhrungsformen sind jedoch erhebliche Nachteiie verbunden. Bei 
der axialen Zufuhrung des Kuhlmittels ist der Anwendungsbereich auf Grundlochgewinde be- 
35 schrankt, da bei Durchgangsldchern das Kuhlmittel die Schneiden nicht erreichen wurde. 

Die Ausfuhrungsform mit der radialen Kuhlmittelzufuhr ist zwar vielseitig einsetzbar, jedoch sehr 
aufwendig und daher teuer, da die Herstellung der im allgemeinen sehr kleinen Radialbohrungen nur 
durch Frasen in Kombination mit Bohren oder Erudieren moglich ist. 

40 


Aulierdem fuhren die radial verlaufenden Bohrungen, auch wenn sie in Richtung der Stirnflache des 
Werkzeuges geneigt sind. zu einer erheblichen SchwSchung des Querschnitts und damit des Werk- 
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5 zeugsT'lrfTscHlimlnsteTrFa^ 
fuhren. 

Daruber hinaus ist bei der ubiicherweise verwendeten Neigung der radial verlaufenden KQhlmittel- 
bohrungen der Kiihlmittelstrahl entgegengesetzt zum SpanfluB ausgerichtet. Dies fuhrt zwangslSufig 
10 bei Gewindeschneidweri<zeugen zu einer mangelhaften Spanabfulir. Zudem erfolgt keine ausrei- 
chende Versorgung des FOhrungsteils mit Kuhlschmiermittel. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
ein Gewindewerkzeug mit einem Gewindetell nnit mindestens einer Spannut oder Schmiernut und 

15 einem axial verlaufenden Kuhlkanal, der sich im wesentliclien bis zur Stirnseite des Werkzeugs er- 
streckt, bereitzustellen, das einfach herzustellen ist, eine lange Standzeit aufweist, d.h. bei dem ins- 
besondere die Gefahr des Werkzeugbruclis deutlich reduziert ist, das sowohl beim Gewindeboiiren 

^IP^ eines Durchgangsloclis als auch bei einem Grundlochgewinde einsetzbar ist und bei dem die Zufuh- 
rung des Kuhl- bzw. Kuhlschmiermittels so erfolgt, dafJ ein SpanfluB nicht behindert, sondern unter- 

20 stutzt wird und bei dem das Kuhl- bzw. Kuhlschmiermittel sowohl Anschnitt als auch Fuhrungsteil 
ausreichend versorgt. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelOst, daB ein Umlenkelement vorgesehen ist, das 
derart angeordnet ist, dad aus dem Kuhlkanal ausstromendes KQhImittel am Umlenkelement radial 
25 nach auBen umgelenkt wird. Ein solches Werkzeug ist sehr einfach herzustellen, da lediglich eine 
axial verlaufende Bohrung in das Werkzeug eingebracht werden muli. Insoweit unterscheidet sich 
das erfindungsgemaile Werkzeug nicht von dem Werkzeug des Standes der Technik mit axialer 
Kuhlmittelzufuhrung. Zusdtzlich ist jedoch erfindungsgemaB ein Umlenkelement vorgesehen, mit 
> dessen Hilfe das KQhImittel, nachdem es aus dem axial verlaufenden KUhlmittelkanal stirnseitig 
ausgetreten ist, in radialer Richtung umgelenkt wird. 

Das Umlenkelement kann beispielsweise mit Vorteil aus einer an der Stirnseite des Gewindewerk- 
zeugs befestigten Scheibe bestehen. Das KQhImittel tritt dann im Gebrauch in axialer Richtung aus 
dem KQhIkanal aus und wird an der Umlenkscheibe radial nach auflen umgelenkt und erreicht die 
35 Span- bzw. Schmiernuten. Das erfindungsgemalie Gewindewerkzeug kann daher auch bei Durch- 
gangsbohrungen verwendet werden. 

Mit Vorteil hat das Umlenkelement zumindest im Bereich der Span- bzw. Schmiernuten eine Aus- 
dehnung in radialer Richtung, d.h. senkrecht zu der Werkzeugachse, die sich zumindest bis zum 
40 Bohrerkern, vorzugsweise daruber hinaus und besonders bevorzugt bis zum Gewindekerndurch- 
messer erstreckt. 


Mif VbTteiraeckraasrOm Gewindewerkzeuges die Nuten; d. h. die 

Spannuten oder die Schmiernuten, zumindest teilweise ab. Besonders bevorzugt erstreckt sich das 
Umlenkelement bis zu dem Gewindekerndurchmesser aber nicht daruber liinaus. Dadurch wird si- 
cher gestellt, daR nur ein geringer Tell des Kuhlmittels - im Idealfall sogar gar kein Kuhlmittel - in 
axialer Richtung nacfi vorne, d.h. in die Kernbohrung liinein, flielit Mit anderen Worten wind sicher 
gestellt. dad nahezu das gesamte KGhlmittel uber die Span- bzw. Schmiernuten an dem Werkzeug 
vorbei Ober Anschnitt und Fuhrungsteil geleitet wird. Wenn sich das Umlenkelement Qber den Ge- 
windekerndurchmesser hinaus erstreckt, hat dies - abhangig von dem gewShlten Kernbohrungs- 
durchmesser - meist zur Folge. dali das Umlenkelement wShrend des Arbeitsvorganges mit dem 
WerkstOck in Eingriff treten kann, was be! einigen Anwendungen von Nachteil ist. 

Um eine moglichst gute Versorgung des Gewlndeteils mit Kuhlmittel sicherzustellen, ist in einer be- 
onders bevorzugten Ausfuhrungsform vorgesehen, dafi an der Stirnseite des Bohrers ein Durch- 
gang zwischen dem Kuhlkanal und zumindest einer Spannut oder Schmiernut besteht. Dieser 
Durchgang kann beispielsweise aus einer Rille bestehen, die in die Stimseite des Gewindewerk- 
zeugs elngefrast worden ist. Das den axialen Kuhlkanal verlassende Kuhlmittel fliefit dann zwischen 
dem Umlenkelement und der Stirnseite des Gewindeteils radial nach au(Jen, wobei durch den min- 
destens einen Durchgang sichergestellt ist, da(i eine genugend grolie Menge von Kuhlmittel bzw. 
Kuhlschmiermittel im Bereich der Span- bzw. Schmiernut radial nach aulien transportiert wird. Mit 
Vorteil verlSuft der Durchgang zwischen axialem Kuhlkanal und Span- bzw. Schmiernut in etwa 
senkrecht zur Werkzeugldngsachse bzw. zu dem axial verlaufenden Kuhlkanal. Bei dieser Ausfuh- 
rungsform kann das Umlenkelement direkt auf die Stimflache des Gewindewerkzeuges aufgesetzt 
werden. 

In einer besonders zweckmdiligen Ausfuhrungsfomn weist die Umlenkscheibe zumindest eine Ver- 
tiefung auf. Die Vertiefungen dienen dazu. den Kuhlmittelflufl bzw. den KOhlschmiermittelfluR ent- 
sprechend zu lenken. Dadurch kann der KQhImittelfluR sehr genau eingestellt werden. Die Vertie- 
fungen konnen beispielsweise durch Einpressungen gebildet werden. Alternativ oder in Kombination 
ist es aber auch moglich, die Vertiefungen durch in die Umlenkscheibe eingebrachte Nuten oder 
Rillen zu verwirklichen. Die Vertiefungen sind mit Vorteil rotatlonssymmetrisch um die Kuhlkanalach- 
se angeordnet. Beispielsweise kann zumindest eine Vertiefung kreisringformig sein. Selbstverstand- 
lich konnen auch Mulden gebildet werden, die entsprechend der Lage der Span- bzw. Schmiernuten 
angeordnet sind, um eine moglichst effiziente Umlenkung des Kuhlschmierstoffs auf die Span- bzw. 
Schmiernuten zu gewahrleisten. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform ist das Umlenkelement an dem Gewindeteil befe- 
stigt, vorzugsweise angeschweilSt. besonders bevorzugt mittels PunktschweiRen befestigt. Dadurch 
wird die Herstellung des erfindungsgemaiien Gewindewerkzeugs noch weiter vereinfacht. da Ge- 
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befestigt werden konnen. 

Es hat sich gezeigt, dali das erfindungsgemalie Gewindewerkzeug in einer besonders zweckmafii- 
gen Ausfuhrungsform als Gewindeformer ausgebildet ist. SelbstverstSndlich kann es aber auch mit 
10 Vorteil als Grundloch-Gewindebohrer ausgebildet sein. 

Das Gewindeteil besteht vorzugsweise aus Hartmetall. insbesondere aus HSS(E). Es versteht sich, 
dad das Umlenkelement in den meisten Fdllen aus einem weicheren Material bestehen kann, da be! 
einigen Ausfuhrungsfonnen der vorliegenden Erfindung nicht vorgesehen ist. dali das Umlenkele* 
15 ment mit dem Werkstuck in Eingriff tritt. Das Umlenkelement ist vielmehr vorzugsweise derart di- 
mensionlert, dafi es ohne Beruhrung des Werkstucks in das vor der eigentlichen Gewindeherstel- 
)^H^ung gebohrte Kernloch eintauchen kann. 

Mit Vorteil hat die Umlenkscheibe daher einen Durchmesser, der im wesentlichen dem Gewinde- 
20 kerndurchmesser entspricht. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmoglichkeiten werden deutlich anhand der folgenden 
Beschreibung bevorzugter Ausfuhrungsformen sowie der dazugehorigen Figuren. Es zeigen: 

eine schematische Darstellung einer AusfOhrungsform eines Gewindebohrers des Stan- 
des der Technik. 

eine schematische LSngsschnittansicht einer ersten Ausfuhrungsform der vorliegenden 
Erfindung sowie eine stirnseitige Draufsicht und 

eine schematische Darstellung eines Tells eines Ldngsschnitts durch einen Gewinde- 
bohrer gemSli einer zweiten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung. 

In Figur 1 ist ein Gewindebohrer des Standes der Technik in einer Langsschnittansicht gezeigt. Der 
Gewindebohrer 1 weist einen Schaft auf, an dessen einem Ende ein Gewindeteil 11,12 angeordnet 
Ist. Das Gewindeteil 11, 12 besteht wiederum aus einem Anschnitt 11 und einem Fuhrungsteil 12. 

35 Das Gewindeteil weist spiralformig angeordnete Gewindezahne 4 auf, die durch mehrere Span- 
bzw. Schmiernuten 3 unterbrochen sind. Weiterhin ist ein Kuhlkanal 5, 6 vorgesehen, durch den 
Kuhlmittel entiang den Pfeilrichtungen transportiert werden kann. Der Kuhlmittelkanal 5, 6 besteht 
aus einem axial verlaufenden Tell 5 und mehreren radial verlaufenden Kanalen 6. Der axial verlau- 
fende Teil 5 des Kuhlkanals 5, 6 Ist hier zunachst als durchgangige Bohrung gefertigt worden und 

40 anschliefiend mit Hilfe des Einsatzes 8 verschlossen worden. Die radial verlaufenden Bohrungen 6 
verbinden jewells den axial verlaufenden Teil 5 des Kuhlkanals mit einer Span- bzw. Schmiernut. 


25 Figur 1 
Figur 2 
Figur 3 
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5 Deutlich zu erkennen istrclalTclie radial verlaufenaerTKuhlks^^ 

axial angeordneten Kuhlkanal 5 angeordnet sind. sondern in Richtung der Stirnseite bzw. Stirnfiache 
7 geneigt sind. Dies hat im wesentlichen zwei Grunde. Zum einen wird durch die entsprechende 
Umlenkung des Kuhlmittels sichergestellt, da(i auch der Anschnittbereich 1 1 ausreichend mit Kiihl- 
mittel versorgt wird. Zum anderen wurde eine Anordnung des Radialkanals 6 senkrecht zu denn axial 

10 verlaufenden Kanal 5 eine entsprechend ausgepragte Schwachung des Querschnitts bzw. Kerns 
des Bohrers nach sich Ziehen, so da(i insbesondere beim Ansetzen des Werkzeugs die Gefahr des 
Bohrerbruchs an der Stelle des geschwachten Querschnitts besteht. In der Figur 1 ist zu erkennen. 
dali der Bohrerkern 9 im wesentlichen durch die Tiefe der Span- bzw. Schmiernuten 3 gebildet wird. 
Mit der Bezugszahl 10 ist der Gewindekemdurchmesser bezeichnet. Dieser wird durch den Nut- 

1 5 grund der Gewindenuten 4 bestimmt. 

^^Hk In Figur 2 ist eine erste Ausfuhrungsform eines erfindungsgemafien Gewindebohrers dargestellt. 

^^^Links in Figur 2 ist eine schematische Langsschnittansicht gezeigt, die der Ansicht von Figur 1 ent- 
spricht. Auch hier weist das Werkzeug einen axial verlaufenden Kuhlmittelkanal 5 auf. Dieser ist 

20 jedoch als durchgehende Bohrung ausgebildet, d.h. er erstreckt sich bis zur Stirnseite 7 des Boh- 
rers. An der Stirnseite 7 des Bohrers ist ein Umlenkelement 13 vorgesehen, das hier als Scheibe 
ausgebildet ist. Das Kuhlmittel. das in Richtung der in Figur 2 gezeigten Pfeile flielit, stromt somit 
zunachst durch den axialen KQhlmittelkanal 5 und trifft dann auf das Umlenkelement 13. Von diesem 
wird das Kuhlmittel nach auBen in radiale Richtung umgelenkt. Deutlich zu erkennen ist. dall stim- 

25 seitig der axiale KQhlmittelkanal 5 mit den Spannuten 3 uber Durchgange 14 verbunden ist. Diese 
DurchgSnge 14 konnen beispielsweise durch EinfrSsen von Rillen in die Stirnseite des Gewindeboh- 
rers vor der Befestigung des Umlenkelements 13 venw^irklicht werden. Bei dem erfindungsgemafien 
Bohrer 15 kommt es somit nicht zu einer SchwSchung des Querschnitts. 

sei an dieser Stelle ausdrucklich darauf hingewiesen. dali die Durchgange 14 direkt an der Boh- 
rerspitze angeordnet sind. wobei der Gewindebohrer 15 mit der Stirnfiache im nonmalen Betrieb 
nicht mit dem WerkstQck in Eingriff tritt. 


Die erfindungsgemalie Anordnung des Umlenkelements 13 hat den Vorteil, daft das Gewindewerk- 
35 zeug deutlich einfacher herzustellen ist und daft der Kuhlmittelfluft nun so erfolgt, daft die Spanab- 
fuhr unterstutzt wird. Mit Blick auf Figur 1 wird deutlich, daft bei dem in Figur 1 dargestellten Bohr- 
werkzeug des Standes der Technik die reibungslose Spanabfuhr nicht immer gewahrleistet ist, da 
aufgrund der Neigung der radialen Kuhlmittelkanale 6 nach vorn, d.h. in Richtung der Stirnflache 7 
das Kuhlmittel dem Spanfluft entgegen gerichtet ist. 


40 


-8- 


5 lfrFigur2TecRts"ist"Bine Draufsichraafidie~Stimseite"'7~des''Gewin^ Man er- - 

kennt die Umlenkscheibe 13. die mittels Punktschweiliungen 16 am Bohrerkern befestlgt ist. Zu er- 
kennen sind ebenfalls die Spannuten 3. 

Des weiteren ist zu sehen, dad sich die Umlenkscheibe 13 uber den Bolirerkem hinaus bis zu dem 
10 Gewindekemdurchmesser 10 erstreckt. Die Umlenkscheibe 13 dichtet daher im Betrieb die Kern- 
bohrung ab, so daH (nahezu) kein Kuhlmittel aus dem axialen Kuhlkanal 5 zwischen Umlenkscheibe 
13 und Werkstuck bzw. der Innenwand der Kembohrung hindurchtreten kann. sondem das gesamte 
Kuhlmittel radial umgelenkt wird und gezwungen ist, uber die Span- bzw. Schmiemuten an der Um- 
fangsfiache des Gewindewerkzeugs vorbei zu stromen. 


15 



In Figur 3 ist eine zweite Ausfuhrungsform des erfindungsgemafien Gewindewerkzeugs gezeigt. 
Hier ist die Umlenkscheibe 13 mit Vertiefungen 17 versehen, die fur eine optimale Umlenkung des 
kuhlmittels sorgen, das durch den axial verlaufenden Kuhlmittelkanal auf die Umlenkscheibe 13 
trim. 
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1 Gewindebohrer 

2 Schaft 

3 Span- bzw. Schmiernuten 

4 Gewinde 

5 Kuhlkanal (axial verlaufender Teil) 

6 radial verlaufende Kuhlkanale 

7 Stimseite bzw. -flache 

8 Einsatz 

9 Bohrerkern 

1 0 Gewindekerndurchmesser 

11 Anschnitt 

12 Fuhrungsteil 

13 Umlenkelement 

14 Durchgange 

15 Gewindebohrer 

1 6 Punktschweifiungen 

1 7 Vertiefungen 
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Pat e n t'a"n"s'P"r"0"C"h"e ■ 

Gewindewerkzeug mit einem Gewindeteil (4) mit mindestens einer Spannut oder Schmiernut 
(3) und einem axial veriaufenden Kulilkanal (5), der sich inn wesentlichen bis zur Stimseite 
(7) des Werkzeugs erstreckt, dadurch gekennzeichnet, daft ein Unnlenkelement (13) vor- 
gesehen ist. das derart angeordnet ist, dad aus dem axial veriaufenden Kuhlkanal (5) aus- 
stromendes KUhlmittel am Umlenkelement (13) radial nach auKen umgelenkt wird. 

Gewindewerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, daR das Umlenkelement 
(13) zumindest im Bereich der Span- bzw. Schmiernuten eine Ausdelinung in radialer Rich- 
tung, d.h. senkrecht zu der Werkzeugachse, hat, die sich zumindest bis zum Bohrerkern, 
vorzugsweise daruber hinaus und besonders bevorzugt bis zum Gewindekerndurchmesser 
erstreckt. 

Gewindewerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafl das Umlenk- 
element (13) in einer Draufsicht auf die Stirnfiache des Gewindewerkzeuges die mindestens 
eine Spannut oder Schmiernut zumindest teilweise abdeckt. 

Gewindewerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB sich 
das Umlenkelement in radialer Richtung bis zu dem Gewindekerndurchmesser, vorzugswei- 
se jedoch nicht daruber hinaus erstreckt 

Gewindewerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Umlenkelement (13) eine an der Stirnseite (7) des Gewindewerkzeugs (15) befestigte Schei- 
be (13) ist. 

Gewindewerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daft an 

der Stirnseite (7) des Gewindewerkzeugs ein Durchgang (14) zwischen dem Kuhlkanal (5) 
und zumindest einer Span- oder Schmiernut (3) besteht. 

Gewindewerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daU das 
Umlenkelement (13) zumindest eine Vertiefung (17) aufweist. 

Gewindewerkzeug nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daft die Vertiefungen (17) 
rotationssymmetrisch um die Kuhlkanalachse (5) angeordnet sind. 

Gewindewerkzeug nach Anspruch 7 oder Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB zu- 
mindest eine Vertiefung (17) kreisringformig ist. 


Gewindewerkzeug nach einem der Anspruche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Umlenkscheibe (13) einen Durchmesser hat. der l<leiner oder vorzugsweise im wesentlichen 
gleich dem Gewindekerndurchmesser (10) ist. 

Gewindewerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daft das 
Umlenkelement (13) an dem Gewindeteil (4) befestigt ist, vorzugsweise angeschweiKt, be- 
sonders bevorzugt mittels Punktschweifiungen (16) befestigt ist. 

Gewindewerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daR das 
Gewindeteil (4) aus einem Anschnitt (1 1) und einem Fuhrungsteil (12) besteht. 

Gewindewerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB es 
als Gewindeformer ausgebildet ist. 

Gewindewerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB es 
als Grundloch-Gewindebohrer ausgebildet ist. 

Gewindewerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Gewindeteil (4) aus Hartmetall, vorzugsweise aus HSS(E) besteht. 
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-Zusammenfassunq 


Die vorliegende Erfindung betrifft Gewindewerkzeug mit einem Gewindeteil (4) mit mindestens einer 
Spannut oder Schmiernut (3) und einem axial verlaufenden KQhIkanal (5). der sich im wesentlichen 
bis zur Stirnseite (7) des Werkzeugs erstreckt. Um ein Gewindewerkzeug mit einem Gewindeteil mit 
mindestens einer Spannut oder Schmiernut und einem axial verlaufenden Kuhlkanal, der sich im 
wesentlichen bis zur Stirnseite des Werkzeugs erstreckt, bereitzustellen, das einfach herzustellen 
ist. eine lange Standzeit aufweist, d.h. bei dem insbesondere die Gefahr des Werkzeugbruchs deut- 
lich reduziert ist, das sowohl beim Gewlndebohren eines Durchgangslochs als auch bei einem 
Grundlochgewinde einsetzbar ist und bei dem die Zufuhrung des Kuhl- bzw. Kuhlschmiermittels so 
erfolgt, dafi ein Spanflufi nicht behindert, sondern unterstutzt wird und bei dem das Kuhl- bzw. KCihl- 
schmiermlttel sowohl Anschnitt als auch Fuhrungsteil ausreichend versorgt, wird erfindungsgemafi 
vorgeschlagen, daB ein Umlenkelement (13) vorgesehen ist, das derart angeordnet ist, dad aus dem 
axial verlaufenden Kuhlkanal (5) ausstromendes Kuhlmittel am Umlenkelement (13) radial nach au- 
(ien umgelenkt wird. 


Fiour 1 



